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DruGkgefaQ und Verfahren zu seiner Herstellung 

Die Erfindung betrifft eln DruckgefaB mit einer Aus- 
kleldung aus Kunststoff einschlieBllch einer verfestigen- 
den Aufwicklung und ein Verfahren zu seiner Herstellung. 

GlasfaserverstSrkte Druckgefttfle zur Lagerung von ver- 
fltissigten^ verdichteten oder Druokgasen Oder anderen Me- 
dlen werden bisher mit Metallauskleidungen und in letzter 
Zeit auoh mit Auskleidungen aus Kunststoff hergestellt. 

Bekannte Auskleidungen aus Kunststoff sind Auskleidun- 
gen aus Elastoraeren, die in die GeffiBe nachtrfiglich einge- 
legt werden und die nur bel GefKBen fUr kurzfristige Druck- 
belastung bei gleichzei tiger Porderung geringer Masse des 
QefSBes angewendet vrerden. 

233-(S8708)-HdBk 
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stSrkten Aufwicklung ausgebildet ist, unci dafl an der 
Innenseite der verstelfenden Einlage die Umbordelune 
der Auskleidung angebracht ist. 

Ein Verfahren zur Hers tell ung des erfindungsgemSBen 
DruckgefaBes, bei dem an der SuBeren OberflSche eines 
Dorns eine Pestigkeitsaufwicklung ausgebildet und an 
der Stelle der PolarSffnung das DruckgefSB verstelft 
wird, ist erfindungsgemafi dadurch gekennzelchnet, dafl 
zuerst eine Auskleidung mit einer versteifenden Einlage 
gefertigt wird, auf die eine glasfaserverstarkte ver- 
festigende Aufwicklung aufgewickelt wird. 

Durch diesen erfindungsgemaBen Aufbau wird bei An- 
SGhluB des DruckgefaGes z,B»?eine Rohrleitung eine dich- 
te Verbindung gebildet* Ein Vorteil des erfindungsgemaBen 
Verfahrens ist sein kleiner Arbeitsaufwand gegenUber den 
bisherigen Hers tellungs verfahren, wo besondere Dome ange- 
wendet wurden. Im angegebenen Pall dient als Dorn direkt 
die Auskleidung, Die Herstellung 1st schnell und eignet 
sich fUr die verschiedensten DruckgefiLBe. 

In AbhSngigkeit vom Drucfcmedlum, der GrBBe des GefaBes 
und der Polarof fnung, der AnsohluBart, dem Betriebs- und 
PrUfUberdruck und der Serienfertigung warden die geeignetst 
Anordnung der Auskleidung im Bereich der PolarBffnung, fer- 
ner das Material der Auskleidung, die nStige Art des Binde- 
mittels und der Versteifung bestimmt. Als Bindemittel slnd 
geeignet die synthetischen Epoxid-, Polyester-, Phenol-, 
Silikon-, Polyimidharze u.dgl^, als Versteifung kSnnen anor 
ganlsche, organische oder synthetische, z.B. Glas-, Metall- 
Kohlenstoffasern, Whisker, ggf • Fasem auf Basis von Poly- 
meren, und dgl, angewendet werden. 

In der Zeichnung sind AusfUhrungsbeispiele von Druckge 
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fSSen nach der Erflndung schematlsch dargestellt. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eln DruckgefaB fUr Be- 
lastung durch InnenUberdruck; 

Fig. 2 einen Schnitt durch ein DruckgefSB fUr Be- 
lastung durch InnenUberdruck mit einer Aus- 
kleidung aus Kunststoff, die eine verstei- 
fende Einlage von der Seite des Druckmediums 
her uragibt; und 

lastung durch InnenUberdruck mit einer Aus- 
kleidung aus Kunststoff . 

In Fig. 1 ist ein Schnitt durch ein DruckgefSB fUr 
Belastung durch InnenUberdruck gezeigt, bei dem eine Aus- 
kleidung r aus Kunststoff an ihrer BerUhrungss telle mit 
einer versteifenden Einlage 2 so auf zwei Zweige verteilt 
ist: einen RuBeren Zweig la und einen inneren Zweig lb, 
daB diese Telle die versteifende Einlage 2 umringen. Das 
Ende des ixmeren Zweiges lb der Auskleidung 1 1st mit einer 
Umbordelung bzw. einem Saum 3 versehen, die eine diohtende 
Stelle bildet. Spfern die versteifende Einlage 2 aus einem 
korrodierenden Material besteht, legt sich der innere 
Zweig lb der Auskleidung 1 direkt an ihre Innere Form 
an und bildet einen dlchtenden Ubergangstell zwisohen 
einer verfestigehden ..Lamina taufwioklung 4 und der ver- 
steifenden Einlage 2. Zum AnschluB des Druckgef^Bes dient 
ein Innengewinde 5 in der versteifenden Einlage 2. Der 
angeschlossene Tell reloht z.B. mit dem Aufiengewlnde bis 
zu einem Ende 6 des Inneren Zweiges lb der Auskleidung 1, 
wo er eine vorgespannte Verbindung bildet, was die Dicht- 
heit an der AnschluBs telle erhSht und eine BerUhrung des 
Druckmediums rait der inneren Offnung der versteifenden 
Einlage 2 verhindert. 
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Die Auskleldung 1 des DruckgeffiQes kann nahtlos zum 
Bei spiel duroh Rotationsanschmelzen aus pulverlgen Thermo- 
plasten oder durch AbgieBen mlt nachfolgender Polymerisa- 
tion, unter Rotleren um zwei Achsen, erzeugt werden. Die 
Auskleldung 1 kann auch durch SchweiBen hergestellt werden, 
wobei ein Teil der Auskleldung 1 als ein Ausschnitt aus 
einem Thennoplast hergestellt wird, in den die verstei- 
fende Einlage 2 eingespritzt wird. Der sich anschlieBen- 
de, durch Forraen, Pressen oder Elnsprltzen hergestellte 
Teil ist durch dlesen SpritzguS verschwelflt. 

In Fig. 2 1st ein Schnitt durch ein DruckgefSB fUr 
Belastung durch InnenUberdruck mlt einer Auskleldung 1 
aus Kunststoff dargestellt, die die verstelfende Einlage 2 
von der Selte des Druckmedlums her umgibt. Die verstarkeh- 
de Aufwlcklung k geht von der Auskleldung 1 direkt auf die 
verstelfende Einlage 2 Uber. Zum AnschluB des GefSBes dient 
das in einer UmbSrdelung 5 geforrate, z.B. kegelf Srraige, Ende 
der Auskleldung 1, das der inneren Form der versteif enden 
Einlage 2 entsprlcht. Dieser AbschluB der Auskleldung 1 zu- 
sammen wit dem anzusohlieBenden Tell bildet elne dichte 
Verbindung. Die AnschluBart ist nlcht gezelgt, sle kann 
durch elne Oberwurfmutter, elnen Plansch u.dgl. reallsiert 
werden. 

Die Auskleldung 1 des DruokgefSfles kann durch Blasen aus 
Thermoplastea, Rotationsausschmelzen und ggf . durch Ver- 
sohwelBen von Forrateilen erzeugt werden, wobei die Ebene 
der SchweifinShte durch die Aohse des GefSBes fUhren oder 
zur Aohse des Geffifles senkreoht verlaufen kann. Die ver- 
stelfende Einlage 2 wird Uber den zylindrischen Teil der 
Muffe der PolarOffnung gezogen und nachtrttglioh wird die 
Umb»rdelung 5 an der diohtenden 3telle des Endes der Aus- 
kleldung 1 ausgeformt. 



609812/0330 



" ^ - 25/19191 

In Pig. 3 ist ein Schnitt durch ein GefSe fUr Be- 
lastung duroh InnenUberdruok mit einer Auskleidung 1 aus 
Kunststoff dargestellt. An der Innenwand der Ausklei- 
dung 1 mlt einer Umbordelung 5 liegt an der Stelle, 
die durch eine Strichlinle dargestellt ist, eine ver- 
steifende Elnlage 2 an, die aus dem glelchen Grundrnaterlal wle 
die Auslcleidung 1 bis auf den Untersohied hergestellt 
ist, dafl der ElastizitStsmodul der versteifenden Ein- 
lage 2 wesentllch hSher als der Elastizitatsmodul der 
Auskleidung 1 ist. Die Anschlu(3art des Druckgefafies an 
die Rohrleitung ist nlcht dargestellt. Der AnschluS kann 
entweder difekt mittels eines Innengewindes 5 in der 
versteifenden Einlage 2 Oder mittels einer verankerten 
Verschraubung Oder eines Rohres in der versteifenden 
Einlage 2 u.dgl. ausgebildet werden. 

Die Auskleidung 1 des DruckgefSBes wird hergestellt, 
indem zuerst in einer Form, z.B. durch AbgieQen unter 
Rotation urn zwei Achsen und Polyroerisation, eine gleich- 
mafiige Schicht ausgebildet wird, in welche nachtrSglich 
die versteifende Einlage 2 aus einem ahnlichen Material 
wie das Material der Auskleidung 1 bis auf den Unter- 
sohied zugegeben und polymerisiert wird, dafi der Elasti- 
zit&tsmodul der versteifenden Einlage 2 nach dem AushSrten 
wesentllch: h5her als der ElastizitStsmodul der Auskleidung 1 
ist. 

Bei grSBeren QefSBen kann die Stabilitat der Aus- 
kleidung 1 beim Aufwickeln entweder mit Hilfe von Spreiz- 
stUtzen, die ausrUckbar auf einer Aufwickelwelle ange- 
bracht slnd, Oder durch FUllen des Hohlraums des Druck- 
gefSBes mit einem versteifenden Materi^il verhSltnisraSBig 
niedrlger Dichte, z.B, rait Hohlkugeln aus Kunststoff, 
leicht schmelzbaren Wachsen u.dgl., ggf. mit Druckluft 

t * 
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nach Abdichten der Aufwiokelwelle in der PolarSf ifnung, 
erhaht werden. 

Auf eine derart verankerte Auskleidung 1 wird die 
verfestigende Aufwlcklung 4 aus versteifenden, rait einem 
Blndemlttel getrSnkten Pasern aufgebraoht. Nach Bedarf 
wird auf der AuBenselte der Auskleidung 1 eine Haft- 
zwischenschicht ausgebildet, die die Verbindung zwischen 
dem Material der Auskleidung 1 und der verfestigenden 
glasfaserverstarkten Aufwicklung k sichert. Die verfesti- 
gende glasfaservers tarkte Aufwicklung 4 wird auf Auf- 
wickelraaschinen hergestellt, die Zahl der Schichten und 
die Geometrie der Faserlagerung sind durch Festigkeits- 
berechnung gegeben. Die Form der GefSBe hSngt von den 
Raumllchkeiten, der Festigkeitsberechnung und dem Typ 
der benutzten Aufwickelmas^Jhine ab. Auf diese Weise 
kSnnen zylindrische DruckgefSBe mit bombiertem, bzw. 
gewSlbtem, ggf . izotensoiden Boden, GefSfie in Form eines 
izotensoiden Oveloides, polyspharische GefSBe, kegelfbr- 
mige Gefase mit bombiertem bzw. gewSlbtem Boden, GefSBe 
rait nlcht kreisfBrmigem Durchschnitt, Gefafle in Form 
einer Kombination von Grundformen u.dgl. hergestellt 
werden. 

Die DruckgefaBe nach der Erfindung sind geeignet 
zur Lagerung von verschiedensten Medien bei gewOhnli- 
chen Temperaturen, die die Kunststoffe nicht zersttJren, 
aus denen die Auskleidung 1 des DruckgeffiBes herge- 
stellt ist. . . 

Sle kSnnen an FBrdermitteln, LSsohapparaten und ver- 
sohiedenen Druckvorratsbehaitern von Medien, Atemgeraten 
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u.dgl. benutzt werden. d.h. Uberall dort, wo sle einen 
Vortell kleiner Masse und gute warraeisolierende Eigen- 
schaften bringen kSnnen, 
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Ansprtlohe 



1 jDruckgefaQ, rait elner Auskleldung aus Kunststoff, 
cae rait elner verfestlgenden, glasfaserverstttrkten Auf- 
wicklung und an der Stelle der Polaraffnung mit einer 
verstelfenden Einlage versehen Istj d a d u r c h 
gekennzelchnet, dafl die Auskleidung (1) 
an ihren RHndem mit einer UmbSrdelung (3) versehen 
1st, die Im KBrper der verstelfenden Einlage (2) an- 
gebracht ist« 

2. DruokgefSB nach Anspruoh 1, dadurch gekennzeichnet, 
daO an der AuBenseite der verstelfenden Einlage (2) elne 
Aussparung zur Lagerung des Endes der verf estlgenden 
glasfasejTverstttrkten Aufwlcklung (4) ausgeblldet Istj 
und daB an der Innenselte der verstelfenden Einlage (2) 
die UmbBrdelung (3) der Auskleldung (l) angebracht 1st. 

3. Verfahren zur Herstellung elnes DruckgefSBes naoh An- 
spruoh 1, bel detn an der fiuBeren OberflSche elnes Dorns 
elne Pestlgkeltsaufwlcklung ausgeblldet und an der Stelle 
der PolarBffnung das Druokgeffifl verstelft wlrd, da- 
durch gekennzelchnet, daB zuerst elne 
Auskleldung (1) rait elner verstelfenden Einlage (2) ge- 
fertlgt wlrd, auf die elne glasfaserverstfirkte verfestl- 
gende Aufwlcklung (4) aufgewlokelt wlrd. 
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